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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Formschlie&einheit fur eine Spritzgie&maschine 

@ Bei eincr Formschlie&einheit ist eine Klemmeinrich- 
tung (13) zur veranderlichen Festlegung des Abstands (a) 
zwischen stationarem Formtrager (10) und beweglichem 
Formtrager (1 1 ) vorgesehen, die zur Festlegung eines ein- 
gestetlten Abstandes (a) mit dem Fuhrungselement (12) 
in formschlussige Wirkverbindung tritt. Dem bewegli- 
chen Formtrager (11) ist eine Feststelleinrichtung zuge- 
ordnet, die bei Betatigung den beweglichen Formkorper 
(11) in seiner jeweiligen Stellung festlegt. Der Antrieb (D) 
zur Bewegung des beweglichen Formtragers (11) selbst 
verandert bei betatigter Feststelleinrichtung (14) und au- 
Ber Wirkverbindung befindlicher Klemmeinrichtung (13) 
den Abstand (a) entlang eines Abschnitts (12a) des Fuh- 
rungselements (12). Dadurch kann der Antrieb zur Bewe- 
gung des beweglichen Formtragers zugleich zur Formhd- 
henverstellung eingesetzt werden (Fig. 1). 
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Beschreibung 

Gebiet der Erfindung 

^ Die Erfindung belrifft eine FormschlieBeinheit in einer 
SpritzgieBmaschine, insbesondere zur Verarbeitung plastifi- 
zierbarer Massen, wie KunststofTe, pulverfdrmige oder ke- 
ramische Massen nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, 
wobei diese FormschlieBeinheit eine Formhohenverstellein- 
richtung aufweist. 

Unter Formhohe wird dabei die Hohe der Form verstan- 
den, die in SchlieBrichtung gemessen ist und dem Abstand 
zwischen beweglichem Formtrager und stadonarem Form- 
trager bei geschiossener Form entsprichL Derardge Versteil- 
einrichtungen sind zunachstbei SpritzgieBmaschinen erfor- 
derlich, bei denen die SchiieBbewegung und der Aufbau der 
SchlieBkraft tiber einen Kniehebel erfolgen. da die Abstiitz- 
plattc fur den Knichcbcl in bczug auf das cingebaute Spritz- 
gieBwerkzeug so posidoniert werden muB, daB beim Schlie- 
Ben des Werkzeugs oder der Form der Kniehebel in Streck- 
lage kommt und damit seine maximale SchlieBkraft aufbrin- 
gen kann. Ferner sind FormhdhenverstelLungen erforderlich, 
wenn die SchlieBwege optiiniert werden sollen, wenn auf 
ein- und derselben Maschine SpritzgieBformen mit unter- 
schiedlicher Formhohe eingesetzL werden. 

Stand derTechnik 

Im Stand der Technik ist es zunachst bekannt, eine Form- 
schheBeinheit mit einer Formhdhenverstellung so auszuge- 
stalten, daB an den Holmen, die meist am stationaren Form- 
trager festgelegt sind und dem beweglichen Formtrager zur 
Fiihrung dienen, Gewindeabschnitte vorgesehen werden, die 
mit Muttern in Verbindung stehen. Diese Muttern werden 
dann uber einen gesonderten Antrieb zur Forrnhohenverstel- 
lung angetrieben. Dabei weisen die Muttern meist auf ihrer 
AuBenseite einen Zahnkranz auf, so daB sie entweder mit ei- 
nem Zahnkranz oder einem Zahnriemen betatigt werden 
konnen. (Prospekt "Elektra S-Serie w (S. 5) der Ferromatic 
Milacron Maschinenbau GmbH, 79364 Malterdingen). 

Zur Formhohenverstellung und Verriegelung einer Ab- 
stiitzplatte fur den SchlieBmechanismus ist es von der Engel 
Vertriebs GmbH, A-4311 Schwertberg, Osterreich bekannt, 
die Holme mitRillen zu versehen und an diesen Rillen zwei 
Halbmuttern dadurch festzuspannen, daB die Halbmuttern in 
radialer Richtung aufeinander zu bewegt werden, bis sie zur 
Anlage an den gerillten Bereich der Fuhrungsholme kom- 
men. 

Von der Firma Husky Injection Molding Systems ist es 
ferner bekannt, eine derartige Verriegelung mit einem Bajo- 
nettverschluB zu erzielen. Der Holm besitzt hierzu Bereiche, 
in die ein SchlieBkolben eingreifen kann, sowie Bereiche! 
entlang derer der radial auf den Fiihrungsholmen bewegli- 
che SchlieBkolben gleiten kann. Durch eine Drehung des 
SchlieBkolbens wird ein formschiussiger Eingriff bewirkt^ 
so daB an diesem Kolben zugleich zumindest ein Teil der 
SchlieBkraft ebenfalls aufgebracht werden kann. 

Zusammenfassung der Erfindung 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der vorlie- 
genden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine FormschlieB- 
einheit der eingangs genannten Gattung zu schaffen, bei der 
der Antrieb, der ublicherweise zur Bewegung des bewegli- 
chen Formtragcrs vorgesehen ist, zugleich zur Formhohen- 
verstellung eingesetzt werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch eine FormschlieBeinheit mit 
den Merkmalen des Anspruches 1 gelost. 



Hierbei wird dem beweglichen Formtrager eine Feststell- 
einrichtung zugeordnet, so daB sich der bewegliche Form- 
trager in seiner jeweiligen Position festlegen laBt. Wird dann 
die Verriegelung des Antriebs von den Holmen gelost, kann 
5 der Antrieb mit seiner jeweiligen Abstiitzung relativ zu den 
Holmen verstel It werden, so daB eine Formhohenverstellung 
eintritt. Hierbei kommt es nicht darauf an, ob es sich bei der 
SpritzgieBmaschine um ein Zweipiattensystem handelt, bei 
der der SchlieBmechanismus arn stationaren Formtrager an- 

10 geordnet ist, oder um ein Dreiplattensystem, bei dem ein ge- 
sondertes Abstutzelement fur den Antrieb der SchlieBein- 
richtung vorgesehen ist. Da die ublicherweise fur eine 
Hauptachse eingesetzte Antriebseinrichtung nun fur eine 
Nebenfunktion eingesetzt werden kann, kann auf einen zu- 

15 satzlichen Antrieb zur Formhohenverstellung verzichtet 
werden. Zusatzliche Fuhrungselemente sind nicht erforder- 
lich, da die ohnehin vorhandenen Fuhrungselemente, meist 
die Fuhrungssaulcn, verwendct. werden konncn. Durch den 
Einsatz der Formhohenverstel lei n richtung konnen sich dann 

20 jedoch in jedem Zyklus die Druckaufbauzeiten in der Gro- 
Benordnung von mehreren Zehntel-Sekunden reduzieren. 

Dabei wird dort, wo auf Dauer die hoheren Krafte aufge- 
bracht werden mussen, also im ublichen Gebrauchszustand, 
eine formschlussige Verbindung vorgesehen, die jedoch be- 

25 darfsweise zur FonnhohenversLellung gelost werden kann. 
In dem anderen Bereich, in dem nur kurzfristig eine Festle- 
gung des beweglichen Formtragers erfolgen muB, um die 
Formhohenverstellung zu bewirken, kann hingegen auf den 
Fiihrungselementen oder am MaschinenfuB der bewegliche 

30 Formtrager lediglicb durch eine kraftschlussige Verbindung 
festgelegt werden. 

In beiden Fallen, vor alleni aber bei der formschlussigen 
Wirkverbindung der Feststelleinrichtung gemaB Anspruch 
2, werden hierzu Spannzangen eingesetzt. Die Spannzangen 

35 haben den Vorteil , daB infolge des Festspannens eine spiel- 
freie Klemmung zwischen Fiihrungselementen und insbe- 
sondere Abstutzelement gewahrleistet ist, da entgegen den 
bekannten Gewindeverstellungen nicht. ein Gewindespiel 
mit einzurechnen ist Dadurch kann gleichzeidg die Prazi- 

40 sion der gesamten SpritzgieBmaschine trotz vorhandener 
Formlioheneinstellung gesteigert werden. Zur Sicherheit 
sind die Einrichtungen so aufgebaut, daB die Grundfunktion 
des SpritzgieBens stets selbsttatig unter Wirkung elastischer 
Mitlel eingestellt wird. 

45 Weitere Vorteile ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Kurzbeschreibung der Figuren 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der beigefugten 
50 Figuren naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 EineschematischeDarstellung einer SpritzgieBma- 
schine in Seitenansicht in Gebrauchsfunktion, 

Fig. 2 die SpritzgieBmaschine gemaB Fig. 1 mit ver- 
klemmten beweglichen Formtrager, 
55 Fig. 3 eine Darstellung gemaB Fig. 1 in Gebrauchsfunk- 
tion mit verstelltem Abstutzelement, 

Fig. 4, 5 die Spannzange der Klemmeinrichtung zur Fest- 
legung des Abstands a in geoffneter und geschiossener Stel- 
lung, 

60 Fig. 6, 7 die Feststelleinrichtung am beweglichen Form- 
trager in geoffneter und verklemmter Stellung, 

Fig. 8 ein Ausfuhrungsbeispiel an einer holmlosen Spritz- 
gieBmaschine, 

65 Darstellung bevorzugter Ausfuhrungsbcispiclc 

Fig. 1 zeigt schematisch eine SpritzgieBmaschine mit ei- 
ner SpritzgieBeinheit S und einer FormschlieBeinheit F. Die 
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FormschlieBeinheit besitzt zunachst einen stationaren Form- 
trager 10, dessen Lage z. B. gegenuber dem MaschinenfuB 
fest ist und ira vorliegenden Fall durch ein ortsfester Lager 
angedeutet. ist Ferner ist ein beweglicher Formtrager vorge- 
sehen, der im vorliegenden Fall eine bauliche Einheit beste- 
hend aus der Aufspannplatte 23, dem Zylinder 25 des An- 
triebs D und einer Spannplatte 24 ist. Formaufspannplatte 
und Spannplatte sind miteinander verspannt, so daB sich 
eine prazise an den FUhrungselementen 12 gefuhrte Einheit 
ergibt, die den bewegiichen Formtrager 11 bildet. Die Form- 
aufspannplatte 23 des bewegiichen Formtragers 11 und der 
stationare Formtrager 10 schlieBen zwischen sich den Form- 
spannraum R ein. In diesem Formspannraum konnen Spritz- 
gieBformen M, wie insbesondere Fig. 1 und Fig. 2 verdeut- 
lichen, veranderlicher Hohe eingesetzt werden. Je nach 
Hohe der SpritzgieBform M ist der Abstand a zwischen be- 
weglichem Formtrager 11 und stationarem Formtrager 10 
groBcr odcr klcincr. Die Hohe der Form, die dicscn Abstand 
a besummt, ist dabei in SchlieBrichtung s-s gemessen. 

Zur Bewegung des bewegiichen Formtragers ist ein An- 
trieb D vorgesehen, der den bewegiichen Formtrager in 
SchlieBrichtung s-s auf den stationaren Formtrager 10 zu 
und von diesem weg bewegt. Teil dieses Antriebs D ist au- 
Ber den Zylindern 25 die Kolbenstange 26. Im vorliegenden 
Fall slutzt sich die Kolbenstange 26 am Abstutzelement 21 
ab. Denkbar ist jedoch auch, den SchlieBniechanismus am 
stationaren Formtrager anzuordnen und dadurch ein Zweip- 
lattensystem zu erhalten, wobei dann die Einrichtung zur 
Fesdegung des Abstands a als Klemmeinrichtung 13 dem 
stationaren Formtrager 10 zugeordnet ist. Ferner ist eben- 
falls denkbar, den Antrieb D, der hier hydraulisch ist, z. B. 
elektromechanisch oder pneumatisch auszubilden. 

Als Fuhrungssiiulen ausgebildete Fiilirungselemente 12 
durchgreifen in den Fig. 1 bis 3 den stationaren Formtrager 
10 und den bewegiichen Formtrager 11. Sie dienen dem be- 
wegiichen Formtrager 11 wahrend seiner Bewegung als 
Fuhrung und konnen, worauf weiter unten naher einzugehen 
ist, auch dem Abstutzelement 21 wahrend seiner Bewegung 
als Fuhrung dienen, wobei hierfur nur ein Abschnitt 12a des 
Fuhrungselements 12 erforderlich ist, so daB bei anderwei- 
ter Fuhrung des bewegiichen Formtragers 11 auf das restli- 
che FUhrungselement verzichtet werden kann (Fig. 8). Das 
Abstutzelement 21 ist im Ausfuhrungsbeispiel namlich ge- 
genuber dem MaschinenfuB in SchlieBrichtung s-s beweg- 
lich gelagert, was durch das Symbol fur die entsprechende 
bewegliche Lagerung angedeutet ist. Die Fiihrungseiemente 
12 weisen wenigstens einen Abschnitt 12a auf, mit dem die 
Klemmeinrichtung 13 zwischen stationarem Formtrager 10 
und beweglichem Formtrager 11 in Wirkverbindung tritt, 
sobald der gewUnschte Abstand a eingestellt ist. 

Erganzend wird dem bewegiichen Formtrager 11 eine 
Feststelleinrichtung 14 zugeordnet, die bei Betatigung den 
bewegiichen Formtrager 11 in seiner jeweiligen Stellung 
festlegt. Dieses Festlegen kann wie im Ausfuhrungsbeispiel 
an den FUhrungselementen 12 erfolgen, denkbar ist hier je- 
doch auch eine Festlegung des bewegiichen Formtragers am 
MaschinenfuB oder an einer anderen geeigneten stationaren 
S telle. Sobald dieses Festlegen des bewegiichen Formtra- 
gers erfolgt ist, kann dann der Antrieb D. der iiblicherweise 
Bestandteil der SchlieBeinrichlung zum Bewegen des be- 
wegiichen Formtragers 11 und zum Aufbringen der SchlieB- 
kraft ist, bei betatigter Feststelleinrichtung 14 und auBer 
Wirkverbindung befindlicher Klemmeinrichtung 13 betatigt 
werden, um das Abstutzelement 21 entlang seiner Fuhrung, 
hier entlang den Abschnittcn 12a der Fiihrungseiemente 12 
zu bewegen und dadurch fur die folgenden Spritzzyklen den 
Abstand a zu verandern. Dies zeigen die Fig. 1 bis 3. 
In Fig. 1 ist die Klemmeinrichtung 13 an den Fuhrungs- 
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elementen 12 fixiert. Gleichzeitig ist die Feststelleinrichtung 
14 geoffnet, was der Abstand der Klemmbacken zu den FUh- 
rungselementen 12 in Fig. 1 verdeutlicht. In diesem Zustand 
kann der bewegliche Formtrager entlang den FUhrungsele- 
menten durch den Antrieb D bewegt werden, wobei eine 
Optimierung im Hinblick auf den Abstand a der in Fig. 1 
dargestellten kleinen Form M erfolgt. 

In Fig. 2 wird nun eine groBere SpritzgieBform M in den 
Formspannraum R uberfuhrt. Hierbei befindet sich das Ab- 
stutzelement 21 noch in der Position von Fig. 1. Es wird 
deudich, daB in diesem Zustand keine ausreichende Off- 
nungsbewegung fUr die SpritzgieBform M bewerkstelligt 
werden kann. Daher wird, wie durch die Pfeile angedeutet, 
die Feststelleinrichtung 14 verriegelt, wodurch der bewegli- 
che Formtrager in seiner Position festgehalten wird. An- 
schlieBend wird die Klemmeinrichtung 13, die jedem Fuh- 
rungseiement 12 zugeordnet ist, entriegelt. Wird jetzt der 
Antrieb D betatigt, ergibt sich kcinc Bewegung des beweg- 
iichen Formtragers, weil dieser verklemmt ist. Statt dessen 
wird jetzt das Abstutzelement 21 in SchlieBrichtung bewegt, 
so daB sich eine Stellung des Abstutzelements gemaB Fig. 3 
ergibt, die nun an die entsprechende Formhohe angepaBt ist. 
Um wieder einen SpritzgieBprozeB zu ermoglichen, wird 
das Abstutzelement 21 mit der Klemmeinrichtung 13 verrie- 
gelt und die Feststelleinrichtung 14 entriegelt. Nun kann an- 
gepaBt an die geanderte Formhohe der weitere Herstellungs- 
prozeB von SpritzgieBteilen erfolgen. 

Genaugenommen wird der Abstand a zwischen stationa- 
rem Formtrager 10 und beweglichem Formtrager 11 durch 
den Antrieb D eingestellt, der bei einer kleinen SpritzgieB- 
form mit geringer Formhohe einen groBeren Bewegungs- 
weg zuriicklegen muB als bei einer SpritzgieBform mit gro- 
Ber Formhohe. Unterstellt man jedoch einen unveranderten 
Bewegungsweg des bewegiichen Formtragers 11 findet eine 
Veranderung des Abstands a statt, wie ein Vergleich zwi- 
schen den Fig 1 und 3 zeigt. Verandert hat sich hier auch der 
Abstand zwischen Abstutzelement 21 und stationarem 
Formtrager 10 sowie die Lange b der uber das Abstutzele- 
ment hinausragenden Fuhrungselemente 12. Insofern 
konnte auch von einer Verstelleinrichtung zur Verstellung 
der Lange b der uberstehenden FUhrungselemente : 12 unter 
Optimierung der Olmenge bei unverandertem ^ewegungs- 
weg des Antriebs D gesprochen werden. 

Es versteht sich von selbst, daB die Feststelleinrichtung 
14 nur an einem beliebigen Teil des bewegiichen Formtra- 
gers angeordnet sein muB, wobei sie eine einzige oder meh- 
rere Feststeileinrichtungen umfassen kann. Im Ausfuh- 
rungsbeispiel erfolgt die Anordnung zwar an der Spann- 
platte 24, die Anordnung kann jedoch auch unmittelbar an 
der Formaufspannplatte 23 erfolgen. Es ist lediglich sicher- 
zustellen, daB die Bewegung des bewegiichen Formtragers 
durch die Feststelleinrichtung vorubergehend unterbunden 
werden kann. 

Der Abschnitt 12a des Fuhrungselements 12 weist einen 
veranderten Querschnitt auf, wobei diese Querschnittsver- 
anderung dazu beitragen soli, daB eine formschlussige 
Wirkverbindung mit der Klemmeinrichtung 13 zur Festle- 
gung des Abstands a erfolgen kann. Ein spielfreier Form- 
schluB ist an dieser Stelle erwunscht, da doch verhaltnisma- 
Big hohe Krafte wahrend des Spritzzyklus aufgebracht wer- 
den miissen, denen die Klemmeinrichtung 13 gewachsen 
sein muB. Die Querschnitts veranderung konnen Rillen oder 
im Ausfuhrungsbeispiel ein Gewinde 12b sein. Ein Ge- 
winde hat den Vorteil, daB es sich aufgrund der kondnuierli- 
chen Hcrstcllung bcim Gcwindcschncidcn schr prazise hcr- 
stellen laBt. Bei der Feststelleinrichtung 14 hingegen erfolgt 
eine kraftschlUssige Fesdegung, da wahrend des Spritzzy- 
klus diese Einrichtung geoffnet ist und nur wahrend der Ne- 
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benfunktion der Fonnhohenverstellung hier geringe Krafte 
aufgebracht werden. Insofern geniigt hierfiir die kraf tschliis- 
sige Verbindung. 

Die Fig. 4 und 5 zeigen hevorzugte Ausfuhrungsformen 
der Klemmeinrichtung 13 zur spielfreien Festlegung des 
Abstands a. Als Klemmeinrichtung 13 wird eine Betati- 
gungselement 15 fur eine erste Spannzange 38 vorgesehen 
das koaxial zu den Fuhrungseiementen 12 im Bereich des 
Abschnitts 12a angeordnet isL Die Spannzange besitzt eine 
Gewindehulse 16, die bei Betatigung der Spannzange mit 
dem Gewinde 12b des Abschnitts 12a in formschliissige 
Wirkverbindung trite. Die Klemmeinrichtung 13 ist so auf- 
gebaut, daB sie selbsttatig unter der Kraft eines an Stiften 37 
gehaltenen elastischen Mittels 22 in verriegeiter Stellung 
bleibt. Das Entriegeln zur Formhohenverstellung bzw zur 
Veranderung des Abstands a erfolgt unter Einwirkung eines 
hydrauhschen Mediums. Dieses hydraulische Medium wird 
uber den HydraulikanschluB 29 in die ringformigc Hydrau- 
likkammer 27 geleitet. Wie ein Vergieich zwischen Fig 4 
und 5 verdeutlicht, fuhrt diese hydraulische Beaufschlagung *>0 
zu einer axialen Bewegung des Ringkolbens 17 gegen die 
Kratt der elastischen Mittel 22. Hierbei geraten der konus- 
formige Abschnitt 17a des Ringkolbens 17 auBer Eingriff 
und der konusformige Bereich 16a der Spannzange 38 in 
Eingriff. In der Folge wird die Gewindehulse 16 durch den 
Konusnng 31 aufgeweitet und eine Relativbewegung zwi- 
schen AbstQtzelement 21 und Fuhrungselement 12 ermog- 
licht. Wird der Hydraulikdruck in der Hydraulikkammer 27 
abgebaut, ergibt sich infolge der in der Ausnehmung 21a des 
Abstutzelements 21 gelagerten elastischen Mittel 22 eine 
RucksteUung des Ringkolbens 17 in eine Stellung gemaB 
*ig. D. Bei dieser Bewegung wird mit dem Ringkolben 17 
der liber Befestigungsmittel 32 mit diesem verbundene Ko- 
nusnng 31 ebenfalls axial bewegt. Andererseits endet die 
Bewegung des (Doppel-)Ringkolbens 17 durch das Aufein- 
anderlaufen des konusformigen Bereichs 16b und des ko- 
nusformigen Abschnitts 17a. Die Hydraulikkammer 27 ist 
m axialer Richtung noch durch ein AbschluBelement 33 be- 
grenzt. 

Die Fig. 6 und 7 zeigen die Feststelleinrichtung 14. Diese 40 
Feststelieinnchtung 14 weist eine zweite Spannzange 19 
auf, die im Ausfuhrungsbeispiel koaxial zu einem Fuh- 
rungselement 12 angeordnet ist und am beweglichen Form- 
trager 11, genauer gesagt an der Spannplatte 24 in einer Aus- 
nehmung 24a festgelegt ist. Die Feststelleinrichtung besitzt 45 
ein Gehause 36, das eine Hydraulikkammer 28 radial nach 
auBen umschlieBt, die uber einen HydraulikanschluB 30 mit 
Hydraulikmedium beaufschlagbar ist. Die zweite Spann- 
zange 19 weist einen konusformigen Bereich 19a auf der 
mit einem konusformigen Abschnitt 18a des hydraulisch be- 
tiitigten Ringkolbens 18 die Klemmung bewirkt Hier er- 
folgt die RucksteUung in die nichtgeklemmte Stellung unter 
Wirkung eines weiteren elastischen Mittels 20. Wie ein Ver- 
gieich zwischen Fig. 6 und 7 verdeutlicht, wird die Bewe- 
gung des Ringkolbens einerseits durch einen Anschlag am 
Oehause 36 begrenzt und andererseits durch das in Anlage 
Kommen von konusformigem Abschnitt 18a und konusfor- 
migem Bereich 19a begrenzt. Das elastische Mittel 20 ist in 
einem AbschluBelement 34 gelagert, das mit dem Gehause 
36 uber Befestigungsmittel 35 verbunden ist. 

Fig. 8 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel, das zu- 
nachst. verdeutlicht, das als Fuhrungselement auch die Kol- 
benstange 26 des Antriebs dienen kann, die uber einen Ab- 
schnitt 26a, der insofern dem bisher erwahnten Abschnitt 12 
glcichzusctzcn ist, mit der Klemmeinrichtung (13) in form- 65 
schlussige Wirkverbindung tritt. 

Fig. 8 zeigt aber auch, daB ein Einsatz von Klemmein- 
richtung und Feststelleinrichtung auch an einer holmlosen 
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Maschine moglich ist, bei der ansteile von FUhrungssaulen 
ein Kraftubertragungselement 40 die beim SpritzgieBen auf- 
tretenden Krafte uni den Formspannraum R zur Erzielung 
einer besserer Zuganglichkeif. herumleiter.. Dieses gegebe- 
nenfalls auch mehrteilige Kraftubertragungselement ist. ei- 
nerseits am stationaren Formtrager 10 angelenkt. Anderer- 
seits stiitzt sich an dessen gegenuberliegenden, dem beweg- 
lichen Formtrager 11 zugeordneten Ende 42 der Antrieb D 
ab. Hier kann nun die Klemmeinrichtung 13 vorgesehen 
werden, die mit dem Abschnitt 26a zusammenwirkt. Ist die 
Klemmeinrichtung 13 geoffnet und die am Fuhrungsele- 
ment 41 angreifende Feststelleinrichtung 14 verriegeit kann 
der Antrieb D den Abschnitt 26a der Kolbenstange 26 rela- 
tiv zur Klemmeinrichtung verschieben. Dadurch ergeben 
sich fur folgende Spritzzyklen veranderte Bewegungswege 
des beweglichen Formtragers. 

Bczugszcichcnlistc 

10 stationarer Formtrager 

11 beweglicher Formtrager 

12 Fuhrungselement 
12a Abschnitt 
12b Gewinde 

13 Einrichtung 

14 Feststelleinrichtung 

15 Betatigungselement 
15a konusfbrmiger Bereich 

16 Gewindehulse 

17 Ringkolben 
17a konusformiger Abschnitt 

18 weiterer Ringkolben 
18a konusformiger Abschnitt 

19 zweite Spannzange 
19a konusformiger Bereich 

20 weiteres elastisches Element 

21 Abstutzelement 
21a Ausnehmung 

22 elastisches Mittel 

23 Aufspannplatte von 11 

24 Spannplatte 
24a Ausnehmung 

25 Zylinder von D 

26 Kolbenstange von D 
26a Abschnitt 
27, 28 Hydraulikkammer 
29, 30 HydraulikanschluB 
31 Konusring 

32, 35 Befestigung 

33, 34 AbschluBelement 

36 Gehause 

37 Stift 

38 Spannzange 

40 Kraftubertragungselement 

41 Fuhrungselement 
a Abstand 
s-s SchlieBrichtung 
D Antrieb 

F FormschlieBeinheit 
M SpritzgieBform 
R Formspannraum 
S SpritzgieBeinheit 

Patentanspruche 

1. FormschlieBeinheit fur eine SpritzgieBmaschine, 
insbesondere zur Verarbeitung plastifizierbarer Mas- 
sen, mit 
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- einem station aren Formtrager (10), 

- eineni beweglichen Formtrager (11), der zwi- 
schen sich und dem beweglichen Formtrager (10) 
einen Fonnspannraum (R) zur A u man me von 
SpritzgieBformen (M) veranderlicher Hone, ge- 
messen in einer SchlieBrichtung (s-s), aufweist, 

- einem Antrieb (D) zurn Bewegen des bewegli- 
chen Formtragers (11) in SchlieBrichtung (s-s) auf 
den stationaren Formtrager (10) zu und vom sta- 
tionaren Formtrager weg, 

- Fuhrungselementen (12) mit wenigstens einem 
Abschnitt (12a, 26a), die den beweglichen Form- 
trager (U) wahrend seiner Bewegung in SchlieB- 
richtung (s-s) fuhren, 

- einer Einrichtung zur veranderlichen Festle- 
gung des Abstands (a) z wise hen station arem 
Formtrager (10) und beweglichem Formtrager 
(11) gemcssen bci gcschlosscncr SpritzgieBform 
(M) und unter Annahme eines gegenuber dem 
vorhergehenden Zustand unveranderten Bewe- 
gungswegs des beweglichen Formtragers, welche 
Einrichtung zur Festlegung des eingestellten Ab- 
standes (a) mit dem Abschnitt (12a, 26a) der Fuh- 
rungselemente (12) in formschliissige Wirkver- 
bindung LrilL, 

dadurch gckcnnzcichnct, daB dem beweglichen 
Formtrager (11) eine Feststelleinrichtung (14) zugeord- 
net ist, die bei Betatigung den beweglichen Formtrager 
(11) in seiner jeweiligen Stellung festlegt, daB die Ein- 
richtung zur veranderlichen Festlegung des Abstandes 
(a) eine Klemmeinrichtung (13) ist und daB der Antrieb 
(D) selbst bei betatigter Feststelleinrichtung (14) und 
auBer Wirkverbindung befindlicher Klemmeinrichtung 
(13) den Abstand (a) durch Verschieben der Klemm- 
einrichtung (13) entlang des Abschnittes (12a, 26a) 
verandert. 

2. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klemmeinrichtung (13) eine er- 
ste Spannzange (37) aufweist, die koaxial zum Fiih- 
rungselement (12) im Bereich des Abschnitts (12a) an- 40 
geordnet ist und mit dem Abschnitts (12a) in form- 
schliissige, spielfreie Wlrkverbindung uberfuhrbar ist. 

3. FormschlieBeinheit nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste Spannzange (38) einen ko- 
nusformigen Bereich (16a) aufweist, der zur Losung 
der Spannung hydraulisch in Wirkverbindung mit ei- 
nem mit einem Ringkolben (17) verbundenen Konus- 
ring (31) und unter der Kraft eines elastischen Mittels 
(22) auBer Wirkverbindung mit dem Konusring 
kommt, wobei der Ringkolben (17) entlang des Fiih- 
rungselernents (12) begrenzt axial beweglich ist. 

4. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB der Abschnitt (12a) der Fuhrungs- 
elemente (12) zur formschlussigen Wirkverbindung 
mit einer Gewindehiiise (16) der Klemmeinrichtung 

(13) ein Gewinde (12b) aufweist. 

5. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die betatigte Feststelleinrichtung 

(14) den beweglichen Formtrager (11) an den Fuh- 
rungselementen (12) kraftschlussig festlegt. 

6. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Feststelleinrichtung (14) eine 
zweite Spannzange (19) aufweist, die koaxial zu einem 
FUhrungseiement (12) angeordnet und am beweglichen 
Formtrager (U) fcstgclcgt ist. 

7. FormschlieBeinheit nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die zweite Spannzange (19) einen 
konusformigen Bereich (19a) aufweist und daB ein 
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zweiter hydraulisch betatigter Ringkolben (18) mit ei- 
nem konusformigen Abschnitt (18a) bei hydraulischer 
Beaufschlagung die Klemmung mit. dem konusformi- 
gen Bereich (19a) bewirkt. 

8. FormschlieBeinheit nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der weitere Ringkolben (18) uber 
ein weiteres elastisches Element (20) ruckstellbar ist, 

9. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Abstutzelement (21) zur AbstUt- 
zung des Antriebs (D) zur Bewegung des beweglichen 
Formtragers und zur Aufbringung der SchlieBkraft vor- 
gesehen ist, und daB die Klemmeinrichtung (13) dem 
Abstutzelement (21) zugeordnet ist. 

10. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das FUhrungseiement eine Kolben- 
stange (26) des Antriebs ist, die liber einen Abschnitt 
(26a) mit der Klemmeinrichtung (13) in Wirkverbin- 
dung tritt. 

11. FormschlieBeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am stationaren Formtrager (10) ein 
Kraftubertragungselement (40) angelenkt ist, an dessen 
gegeniiberiiegenden, dem beweglichen Formtrager 
(11) zugeordneten Ende (42) die Klemmeinrichtung 
(13) angeordnet ist, die mit dem Abschnitt (26a) zu- 
saimnenwirkt. 
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